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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Automatisiertes Papierrollen-Anlieferverfahren 

(§) Beschrieben ist ein automatisiertes Papierrollen-Anliefer- 
verfahren zur Durchfiihrung in einer Oruckerei mittels meh- 
rerer Wartestationen, die mit einer Anzahl von Rotations - 
pressen korrespondierend vorgesehen sind. In Abhangigkeit 
von einem Bedarf (nach einer Papierrolle) an einer gegebe- 
nen Rotationspresse wird eine in der betreffenden Wartesta- 
tion bereitgehaltene Papierrolle einem Papierzufuhrer der 
betreffenden Rotationspresse zugeliefert. Wenn die Zahl der 
in einer gegebenen Wartestation bereitgehaltenen Papierrol- 
len unter eine Mindestzahl abnimmt. wird eine in einem 
automatisierten Lagerraum (oder Magazin) gelagerte Papier- 
rolle der betreffenden Wartestation in Abhangigkeit von 
einem Befehl von einem Produktions-Steuersystem, in wel- 
chem ein Arbeitsplan vorgegeben oder aufgestellt ist, 
B zugefuhrt. Infolgedessen wird praktisch standig eine gege- 
bene Zahl von Papierrollen in jeder Wartestation bereitge- 
halten. 
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Die Erfindung betrifft ein automatisiertes Papierrol- 
len-Anliefer- oder -Zufuhrverfahren zur Anwendung in 
mit Rotationspressen arbeitenden Druckereien. 

Ein herkdmmliches, in kleinen bis mittleren Drucke- 
reien praktiziertes Papierrollen-Anlieferverfahren (reel 
delivery method) ist in fig. 2 schematisch dargestellt. 
Darin sind mit 1 mehrere Rotationspressen, mit 2 ein 
automatisierter Lagerraum (Magazin), mit 3 ein Hand- 
wagen (Flurfordermittel), mit 4 ein Papierzufuhrer der 
Rotationspresse 1 und mit 5 ein im automatisierten La- 
gerraum 2 enthaltener Sammelplatz bezeichnet. Mitteis 
Lastkraftwagen zum genannten Lagerraum 2 transpor- 
tierte Papierrollen werden auf Zahl, GroQe (Format), 
Hersteller, Gute usw. gepriift und im Lagerraum abge- 
legt. Wenn an einer der Rotationspressen 1 ein Bedarf 
nach einer Papierrolle entsteht, wird eine Papierrolle 
auf den Handwagen 3 aufgelegt und in die Nahe des 
Papierzufuhrers der betreffenden Rotationspresse 1 
verbracht. Eine Verpackungs-Umhullung wird von der 
Papierrolle von Hand oder mitteis einer Auspackvor- 
richtung (remover) entfernt. In Vorbereitung auf eine 
Papierbahnspleifiung wird das vorlaufende Ende der 
Papierbahn abgeschnitten, und es wird ein Klebeband 
angebracht, worauf die Papierrolle (fur das SpleiQen 
oder Verbinden) vorbereitet ist. Die vorbereitete Pa- 
pierrolle wird dann mitteis eines nicht dargestellten 
HeiB- oder Hebezeugs angehoben, zum Papierzufuhrer 
4 uberfuhrt und in diesen in ihrer Betriebsstellung einge- 
setzt 

Ein nach dem Bedrucken des gesamten Papiers zu- 
riickbleibender Wickelkern wird vor dem Aufsetzen ei- 
ner neuen Papierrolle abgenommen und mitteis eines 
nicht dargestellten Wagens (dolly) o. dgl. zum Sammel- 
platz 5 im automatisierten Lagerraum 2 gebracht. Die 
gesammelten Wickelkerne werden gelegentlich durch 
Lastkraftwagen o. dgl. weggebracht. 

Ersichtlicherweise ist beim bisherigen Papierollen- 
Anlieferverfahrendie Hilfe von Arbeitern in den einzel- 
nen Arbeitsstufen notig. Da hierbei zahlreiche Arbeiter 
benotigt werden, sind die Arbeits- bzw, Personalkosten 
entsprechend hoch. 

Aufgabe der Erfindung ist damit die Schaffung eines 
automatisierten Papierrollen-Anlieferverfahrens, bei 
dem eine Reihe von Arbeitsgangen.die nach dem Trans- 
portieren von Papierrollen zu einem Lagerraum, und bis 
jede Papierrolle in einen Papierzufuhrer einer Rota- 
tionspresse eingesetzt ist, durchzufiihren sind, samtlich 
automatisierbar sein sollen, urn damit die Zahl der beno- 
tigten Arbeiter zu verringern. 

Diese Aufgabe wird bei einem automatisierten Pa- 
pierrollen-Anlieferverfahren fur eine Druckerei erfin- 
dungsgemaB dadurch gelost, daB in Abhangigkeit von 
einem Bedarf (nach einer Papierrolle) an einer von meh- 
reren Rotationspressen eine Papierrolle, die an einer 
dieser Rotationspresse korrespondierend vorgesehenen 
Wartestation bereitgehalten wird. einem Papierfuhrer 
der betreffenden Rotationspresse zugeliefert wird und 
daB dann, wenn die Zahl der in einer gegebenen Warte- 
station bereitgehaltenen Papierrollen unter eine Min- 
destzahl abnimmt, eine in einem automatisierten Lager- 
raum (oder Magazin) mit entsprechender Kapazitat fur 
jede Art der Papierrollen gelagerte Papierrolle der be- 
treffenden Wartestation in Abhangigkeit von einem Be- 
fehl von einem Produktions-Steuersystem, in welchem 
ein Arbeitsplan vorgegeben oder aufgestellt ist. zuge- 
fuhrt wird, so daB in jeder Wartestation praktisch stan- 



dig eine vorgegebene Zahl von Papierrollen bereitge- 
halten wird. 

Im folgenden ist ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung im Vergleich zum Stand der Technik an- 
5 hand der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Aufsicht auf eine Druckerei- 
Anlage, auf welche das automatisierte Papierrollen-An- 
lieferverfahren anwendbar ist, und 
Fig. 2 eine schematische Aufsicht auf eine bisherige 

io Druckerei-Anlage. 

Fig. 2 ist eingangs bereits erlautert worden. 
Die Anordnung einer Druckerei-Anlage, auf welche 
das erfindungsgemaBe automatisierte Papierrollen-An- 
lieferverfahren anwendbar ist, ist nachstehend anhand 

15 von Fig. 1 beschrieben. Die Anordnung nach Fig. 1 um- 
faBt mehrere Rotationspressen 1, je einen Papierzufuh- 
rer 4 fur jede Rotationspresse f, einen automatisierten 
(automated) Lagerraum (Magazin) 11, eine Umhul- 
lungsentfernungs- oder Auspackeinheit 12, eine auto- 

20 matisierte Papierrollen-Vorbereitungsvorrichtung 13, 
mehrere Wartestationen 14, Oberfiihrungs- oder For- 
derroboter (-arbeitsautomaten) 15 in einer der Zahl der 
Wartestationen entsprechenden Zahl und einen Forde- 
rer 16 zum Fordern jeder Papierrolle aus dem genann- 

25 ten Lagerraum 11 iiber die Auspackeinheit 12 und die 
genannte Papierrollen- Vorbereitungsvorrichtung 13 zu 
jeder Wartestation 14. Neben der beschriebenen Pa- 
pierrollen-AnlieferstraBe sind noch zwei weitere Stra- 
Ben vorhanden: Eine Umhullung/Wickelkern-Sammel- 

30 straBe zum Ablegen der von der Auspackeinheit 12 ent- 
fernten Umhullungen in einem ICasten (bucket) 17, und 
der Wickelkerne in einem Kasten 18 zum Aufnehmen 
der Kasten sowie zum Beseitigen der Inhalte dieser Ka- 
sten, sowie eine BeseitigungsstraBe zum Einlegen von 

35 schadhaften Umhullungen der Papierrollen, die von der 
(automatisierten) Papierrollen-Vorbereitungsvorrich- 
tung 13 abgenommen worden sind, in einen Abfallka- 
sten 19 und zum Beseitigen derselben. 
Im folgenden ist das Verfahren zum automatischen 

40 Zu- oder Anliefern von Papierrollen in der Druckerei 
gemaB Fig. 1 naher erlautert. An einer Steuervorrich- 
tung mit einem eingebauten Produktions-Steuersystem 
(nicht dargestellt) werden die Zahl der Papierrollen und 
andere Parameter (Papiergrofle oder -format, Papiergu- 

45 te, Hersteller usw.) fur jede Rotationspresse 1 auf der 
Grundlage eines Arbeitsplans eingestellt oder vorgege- 
ben. Die so vorgegebenen Daten werden einer Steuer- 
vorrichtung (nicht dargestellt) des (automatisierten) La- 
gerraums (oder Magazins) zugesandt, woraufhin ver- 
so schiedene Papierrollen nach Art in Gestellen oder Re- 
galen im Lagerraum 1 1 abgelegt werden. Aus dem La- 
gerraum werden die einzelnen Papierrollen mitteis des 
Forderers 16 zur Auspackeinheit 12 gefdrdert, an wel- 
cher die (Verpackungs-)Umhiillung abgenommen wird. 

55 Jede jeweilige Papierrolle wird dann zur (automatisier- 
ten) Papierrollen-Vorbereitungsvorrichtung 13 gefdr- 
dert, in welcher die betreffende Papierrolle vorbereitet 
wird; sodann werden die einzelnen Papierrollen zu den 
jeweiligen Wartestationen 14 uberfuhrt, bis sich in jeder 

60 Wartestation zwei Papierrollen 20 befinden. Danach 
wird eine der beiden, in jeder Wartestation 14 befindli- 
chen Papierrollen 20 mitteis des Forderroboters 15 zur 
betreffenden Rotationspresse 1 uberfuhrt 
In Abhangigkeit von einem Lieferbefehl von einer der 

65 Rotationspressen 1 wird insbesondere eine bezeichnete 
Papierrolle auf den Forderroboter 15 aufgesetzt, und 
letzterer wird unter der Fuhrung durch eine auf einem 
FuBboden installierte elektromagnetische Zone bzw. 
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Leitschiene zum Papierzufuhrer 4 der betreffenden Ro- 
tationspresse t verbracht Im Papierzufuhrer 4 wird ein 
zuruckbleibender Wickelkern abgenommen, und eine 
neue Papierrolle wird (in Betriebsposition) aufgesetzt. 
Sodann wird der Forderroboter 15 mit dem von ihm 5 
getragenen Wickelkern zur betreffenden Wartestation 
14 Zuruckgefiihrt, und der Wickelkern wird in eine nicht 
dargesteilte, unter der Wartestation 14 angeordnete 
Wickelkern-Sammeleinheit abgeworfen. Die so im Ka- 
sten 18 gesammelten Wickelkerne werden abgefuhrt. 10 
Wenn die Zahl der in einer gegebenen Wartestation 14 
befindlichen Papierrollen 20 aufgrund des beschriebe- 
nen Betriebs des Forderroboters 15 auf eine einzige 
Papierrolle abnimmt, wird aus dem Lagerraum 1 1 iiber 
die AnlieferstraBe eine Papierrolle der betreffenden 15 
Wartestation 14 zugefiihrt, so daB sich in jeder Warte- 
station 14 stets zwei Papierrollen 20 (auf Vorrat) befin- 
den. Die Anlieferung der einzelnen Papierrollen aus 
dem Lagerraum 11 zur betreffenden Wartestation 14 
erfolgt in Abhangigkeit von dem von der Rotationspres- 20 
se 1 zur Steuervorrichtung des Lagerraums 11 geliefer- 
ten Lieferbefehl und in Abhangigkeit von einem von der 
Steuervorrichtung zur Papierrollen-AnlieferstraBe ge- 
schickten Lieferbefehl. 

Die Zahl der Forderroboter 15 wird unter Beriick- 25 
sichtigung der kritischen bzw. wesentlichen Betriebsbe- 
dingungen der Rotationspressen 1 bestimmt. Im allge- 
meinen variiert ein Produktionsplan von Druckerpresse 
zu Druckerpresse, weshalb verschiedene Befehle gleich- 
zeitig oder in unregelmaBigen Abstanden ausgegeben 30 
werden. Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist da- 
her die Zahl der Forderroboter gleich der Zahl der Ro- 
tationspressen 1 gewahlt. 

Beim beschriebenen Verfahren gemaB der Erfindung 
wird die in der Wartestation bereitgehaltene Papierrolle 35 
der betreffenden Rotationspresse entsprechend einem 
Bedarf nach einer (vollen) Papierrolle zugeliefert Wenn 
die Zahl der in der Wartestation bereitgehaltenen Pa- 
pierrollen unter eine Mindestzahl abnimmt, wird die be- 
treffende Papierrolle aus dem Lagerraum, der eine ent- 40 
sprechende Kapazitat fur Papierrollen jeder Art besitzt, 
der Wartestation in Abhangigkeit von einem Befehl 
vom Produktions-Steuersystem, in welchem der Ar- 
beitsplan vorgegeben oder festgelegt ist, zugeliefert, so 
daB in jeder Wartestation stets jeweils eine gewunschte 45 
Zahl von Papierrollen bereitgehalten wird. Auf diese 
Weise kann eine Reihe von Arbeitsgangen nach dem 
Lagern oder Ablegen der Papierrollen im (automatisier- 
ten) Lagerraum.und bis jede Papierrolle in den Papier- 
zufuhrer der betreffenden Rotationspresse eingesetzt 50 
ist, automatisiert werden, so daB die Zahl der benotigten 
Arbeiter verringert werden kann. 

Patentanspruche 

55 

1. Automatisiertes Papierrollen- Anlieferverfahren 
fur eine Druckerei, dadurch gekennzeichnet, daB 
in Abhangigkeit von einem Bedarf (nach einer Pa- 
pierrolle) an einer von mehreren Rotationspressen 
eine Papierrolle, die an einer dieser Rotationspres- 60 
se korrespondierend vorgesehenen Wartestation 
bereitgehalten wird, einem Papierfiihrer der betref- 
fenden Rotationspresse zugeliefert wird und daB 
dann. wenn die Zahl der in einer gegebenen Warte- 
station bereitgehaltenen Papierrollen unter eine 65 
Mindestzahl abnimmt, eine in einem automatisier- 
ten Lagerraum (oder Magazin) mit entsprechender 
Kapazitat fiir jede Art der Papierrollen gelagerte 



Papierrolle der betreffenden Wartestation in Ab- 
hangigkeit von einem Befehl von einem Produk- 
tionsSteuersystem, in welchem ein Arbeitsplan vor- 
gegeben oder aufgestellt ist, zugefiihrt wird. so daB 
in jeder Wartestation praktisch standig eine vorge- 
gebene Zahl von Papierrollen bereitgehalten wird. 
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Laufe der Oberfuhrung der Pa- 
pierrolle vom Lagerraum zu einer gegebenen War- 
testation eine(Verpackungs-) Umhullung von jeder 
Papierrolle entfernt wird 
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Abstract of DE41 35001 

The automated process for supplying rolls of paper in a printing works incorporates one of several rotary 
presses (1) on which a paper-roll is kept ready in a stand-by unit (14) corresp. to each rotary press (1). 
The paper-roll is supplied to a paper-guide (4). WHen the number of paper-rolls waiting in a given stand- 
by unit (14) drops below a min. figure, a paper-roll mounted in an automated correspondingly-sized 
storage-compartment or magazine (11) is conveyed to the stand-by unit (14) following a command from a 
production-control system. ADVANTAGE - The stages in the production process of supplying rolls of 
paper to a printer are automated, so that a given number of paper rolls is always ready in each stand-by 
unit. 
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